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Vorrichtung zum Bearbeiten von scheibenartlgen Informationstragern. 



@ Fur das Bearbeiten von scheibenartigen Informations- 
tragern, wie beispielswetse Compact-Discs, Laser- 
Discs, Video-Discs. Mini-Discs und dergletchen. wird eine 
karussellartige Transporteinrichtung (1) mit einem ringfor- 
mig ausgebtldeten Transportpfad (3) vorgeschlagen. Ent- 
lang dem Pfad sind Aufnahrnepositionen (43, 57. 83) fur 
das Anordnen der Trager (27) vorgesehen. Die Transport- 
einrichtung weist einen intermtttierenden, unidirektionalen 
Antrieb auf, um die Aufnahrnepositionen entlang dem Pfad 
um eine zentrale Drehachse in Start/Stop-Fdrderschritten 
zu rotieren, um die Trager Bearbeitungsstationen (51, 65) 
zuzufuhren und von diesen wegzubewegen. 
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Die vortiegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zum Bearbeiten von scheibenartigen Informa- 
tionstragem, wie beispielsweise sogenannten CDs, 5 
Laser-Discs, Video-Discs, Mini-Discs und derglei- 
chen, ein Verfahren zum Betrieb einer solchen 
Vorrichtung zur Bearbeitung und Konfektionierung 
von scheibenartigen Informationstragem sowie eine 
Beschichtungs-, Lackierungs- und/oder Bedruk- 10 
kungsanlage, gegebenfalls mit integriertem Quali- 
tatsprufsysfem zum Bearbeiten von scheibenartigen 
Informationstragem mit einer obgenannten Vorrich- 
tung. 

Anlagen zum Herstellen und Konfektionieren von 15 
neuartigen Informationstragem, wie insbesondere 
Compact-Discs (CDs). Laser-Discs, Video-Discs, 
mini-Discs und dergleichen, soliten mogltchsf hohe 
Herstellungs- bzw. Bearbeitungsraten aufweisen, 
anderseits aber relativ kompakt sein, d.h. einen 20 
moglichsf kleinen Platzbedarf aufweisen. 

Weit verbreitet sind die sogenannten Bearbei- 
tungsstrassen, wo die scheibenartigen Informations- 
trager von einer ersten Produktionseinheif, wie bei- 
spielsweise einer Spritzgussmaschine, an einem 25 
Ende eines langs ausgedehnten Transportpfades 
eingegeben werden, um dann entlang diesem Pfad 
in Schritten bewegt zu werden. Wahrend des 
Transposes entlang dem Pfad werden die Trager je 
durch seitlich angeordnete Bearbeitungsstationen, 30 
wie Beschichtungsaniagen, Druckern, Lackterungs- 
maschinen und dergleichen. bearbeitet bzw. konfek- 
tioniert, wobei in der Regel der Trager je kurzzeitig 
dem Pfad fur die jeweilige Bearbeitung entnommen 
und wieder auf diesen zuruckgelegf wird. 35 

Diese Anlagen sind nicht kompakt, weshalb in ei- 
ner weiteren Entwicklungsstufe vorgeschlagen wird, 
die Trager auf einer kreisrund ausgebildeten Trans- 
porteinrichtung einzugeben mit entlang einem ring- 
formtgen Pfad angeordneten, festen Aufnahmeposi- 40 
tionen fur die Tracer. Wiederum werden die Trager 
von einer Produktionseinrichtung in die kreisrund 
ausgebtldefe Transporteinrichtung an einer be- 
stimmten Stelle eingegeben, worauf der Weiter- 
transport mrttels einer den Aufnahmepositionen ent- 45 
sprechenden Anzahl von sternformigen, in einer 
zentralen Drehachse gelagerten Greifarmen erfolgt, 
welche je endstandig eine Mitnehmerpartie aufwei- 
sen, um je einen der Trager von einer Aufnahme- 
position zur nachsten zu transportieren und dort ab- 50 
zulegen. Nach erfolgtem Vorwarfsfransport werden 
die Arme wieder an die ursprungliche Position zu- 
ruckbewegt, um den nachsten Trager zu ubemeh- 
men. Die Bearbeitung der Informationstrager erfolgt 
teilweise direkt am Pfad Oder durch Bearbeitungs- 55 
einrichtungen, welche um die Transporteinrichtung 
herum angeordnet sind. 

Damit ist wohl die vorgeschlagene Anlage sehr 
kompakt, jedoch ist der Arbeitsablauf nach wie vor 
zu langsam und zu starr, indem die Hin- und Her- 60 
bewegung der Transportarme sehr zeifaufwendig 
ist. Zudem kann gleichzeitig immer nur eine be- 
sfimmte Art eines Informationstragers bearbeitet 
werden, wahrenddem beispielsweise das gleichzeiti- 
ge Konfektionieren einer Compact-Disc, beinhaltend 65 



Jazzmusik, und einer CD mit klassischer Musik 
kaum moglich ist. 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Vorrichtung zum Bearbeiten bzw. Kon- 
fektionieren von scheibenartigen Informationstragem 
zu schaffen, welche kompakt ist und hohe Bearbei- 
tungsraten ermoglicht. 

Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Er- 
findung, die Vorrichtung derart auszulegen, dass 
gleichzeitig mindestens zwei verschiedene Informa- 
tionstrager, d.h. beinhaltend unterschiedliche Infor- 
mafionsbotschaften, bearbeitbar sind. 

Erfindungsgemass wird zur Losung dieser Aufga- 
be eine Vorrichtung gemass dem Wortlaut nach An- 
spruch 1 vorgeschlagen. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung ist gekenn- 
zeichnet durch eine karussellartige Transporteinrich- 
tung mit einem ringforrnig ausgebildeten Transport- 
pfad mit entlang dem Pfad angeordneten Aufnah- 
mepositionen fur das Anordnen der Trager und mit 
einem intermtttierenden, unidirektionalen Antrieb. 
um die Aufnahmepositionen entlang dem Pfad um 
eine zenfrale Drehachse in Starf/Stop-Fdrderschrit- 
ten zu rotieren, um die Trager Bearbeitungsstatio- 
nen zuzufuhren und von diesen wegzubewegen. 

Der grosse Vorteil dieser Bearbeitungsvorrichtung 
gegenuber denjenigen bekannt aus dem Stand der 
Technik liegt darin, dass einerseits durch das kreis- 
runde Ausbilden des Transportpfades eine kompak- 
te Bauweise ermoglicht wird und anderseits durch 
die intermittierende, unidirektional gerichtete Bewe- 
gung. d.h. durch den Wegfall der Hin- und Herbe- 
wegung von Transportarmen, eine hohe Bearbei- 
tungsrafe ermoglicht wird. Damit wird ein standtges 
Umgreifen der zu bearbeitenden Substrate ausge- 
schlossen und somit kann die entsprechende Parti- 
kelbildung im die Vorrichtung umgebenden Rein- 
raum entscheidend vermindert werden. 

An den Aufnahmepositionen sind AufiageteHer 
vorgesehen, geeignet fur die Aufnahme von Infor- 
mationstragem mit unterschiedlichen Dimensioned 
wobei im Tellerbereich Offnungen angeordnet sind 
fur das Anlegen eines Vakuums, um so die Trager 
wahrend des Lackierprozesses fest auf dem Teller 
zu halten. Die AufiageteHer sind auswechselbar 
ausgestaltet, um so auch Informationstrager anzu- 
ordnen, welche auf einem «Einheitsteller» nicht an- 
geordnet werden konnen. 

Da beim Bearbeiten der scheibenartigen Informa- 
tionstrager. wie insbesondere Compact- Discs, hoch- 
sfe Reinlichkeit, d.h. Staubfreiheif, unabdingbar ist, 
wird wetter vorgeschlagen, mindestens entlang ei- 
nem Abschnitt des Transportpfades mindestens 
eine Dusenanordnung vorzusehen, ausgelegt, um 
sogenannte Reinluft gegen den Pfad auszugeben, 
wobei vorzugsweise an der Dusenanordnung eine 
lonisationseinrichtung angeordnet ist, um statische 
Aufladung an den Tragern zu reduzieren. 

Um zu bearbeitende Informationstrager in die Be- 
arbeitungsvorrichtung einzufuhren bzw. nach Bear- 
beiten aus dieser wieder zu entfemen, ist minde- 
stens eine karussellartige Einspeisungs- und/oder 
Entnahmeeinrichtung vorgesehen, um Trager Auf- 
nahmepositionen zuzufuhren bzw. von diesen zu 
enfnehmen. Dabei weist mindestens eine dieser 
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Einrichtungen mindesfens zwei Arme auf, welche 
urn eine zentrale Drehachse der Einrichtung rotier- 
bar sind und wobei jeder Arm mindestens ein Hal- 
teorgan aufweist, um daran einen Trager wieder 
tosbar festzuhalten. 

Oer von den beiden Armen eingeschlossene 
Winkel betragt vorzugsweise s 90°, vorzugsweise 
30° bis 60°. 

Weiter wird vorgeschlagen, mindestens zwei Ein- 
speisungseinrichtungen vorzusehen, um zu ermogli- 
chen, dass von mindestens zwei ortlich getrennten 
Quellen Trager zur Bearbeitung in die Bearbei- 
tungsvonichtung bzw. in die Transporteinrichtung 
eingespiesen werden kdnnen. Dadurch wtrd es 
moglich, mindestens zwei unterschiedliche Informa- 
tionstrager, d.h. Informationstrager, beinhaltend un- 
terschiedliche Botschaften, gleichzeitig in der Vor- 
richtung zu bearbeiten. 

Fur das Bearbeiten bzw. Konfektionieren der 
scheibenartigen Informationstrager ist entlang der 
Transporteinrichtung mindestens eine Bearbeitungs- 
station angeordnet. vorgesehen, um die Informati- 
onstrager zu beschichten. zu lackieren und/oder zu 
bedrucken. 

Dabei ist vorzugsweise direkt auf dem Pfad min- 
destens eine Beschichtungs- oder Lackierungsstati- 
on angeordnet. vorgesehen, um die Trager mit ei- 
nem licht- Oder UV-hartenden Material zu beschich- 
ten, beinhaltend eine Belichtungskammer, wobei 
der Pfad vor und nach der Kammer durch eine 
schlitzartige Sffnung gefuhrt ist, welcher Schlrtz der- 
art dimensioniert ist, dass die Trager hindurch in 
die bzw. aus der Kammer transportierbar sind, um 
so ein Austreten des sichtbaren bzw. UV-Lichtes 
aus der Kammer weitgehendst zu verhindem. Diese 
* Beschichtungs- oder Lackierungsstation kann 
r. selbstverstandlich auch getrennt von der Transport- 
einrichtung angeordnet werden, wobei in diesem 
Fade eine Obertragungseinrichtung zwischen der 
Transporteinrichtung und der separaten Beschich- 
tungs- oder Lackierungsstation vorzusehen ist, um 
die Trager zu ubertragen. 

Die Herstellung der scheibenartigen Informations- 
trager erfolgt gemass bekanntem Stand der Technik 
in einer der Transporteinrichtung vorgeschatteten 
Produktionseinheif, wie beispielsweise einer Spritz- 
gussmaschine oder einer Presse. Fur das Ubertra- 
gen der roh hergestetlfen Informationstrager in die 
Bearbeitungsvorrichtung bzw. in die Transportein- 
richtung ist eine Ubertragungsanordnung vorgese- 
hen, welche mindestens zweiteilig ausgebildet ist, 
beinhaltend ein Ubemahmeorgan, um den Trager 
aus der Produktionseinheit zu entnehmen, und eine 
Einspeisungseinrichfung, um den Trager, vom Uber- 
nahmeorgan ubemehmend, in die Transporteinrich- 
tung einzugeben. Das Ubemahmeorgan ist vorzugs- 
weise hebelarmartig ausgebildet, drehbar um eine 
weitgehendst endstandige Drehachse, mit einem 
am der Drehachse entgegengesetzten Ende ange- 
ordneten, angewinkelt veriaufenden Obernahmeab- 
schnitt, an welchem mindestens eine, vorzugsweise 
zwei, vorzugsweise mit Saugpartien versehene mit- 
nehmerpartie(n) vorgesehen ist (sind), um den Tra- 
ger aus der Produktionseinheit zu entfernen. 

Entlang der Transporteinrichtung ist mindestens 



eine Ablage- und/oder Vorratsanordnung vorgese- 
hen mit mindestens einer Ablage- oder Vorratsposi- 
tion, ausgebildet fur die Aufnahme von bearbeiteten 
Informationstragern oder von Tragern, welche be- 

5 stimmt sind, in die Transporteinrichtung fur die Be- 
arbeitung eingegeben zu werden. 

Gemass einer bevorzugten Ausfuhrungsvariante 
sind gleichzeitig mehrere Ablagepositionen und min- 
destens eine Vorratsposition vorgesehen, alle bein- 

10 haltend eine zentrale Spindel, uber welche die Tra- 
ger mittels einer zentralen Offnung einfuhrbar sind, 
wobei die Vorratspositton eine Hubeinrichtung um- 
fasst, um den fur die Bearbeitung vorgesehenen 
Tragervorrat im endstandigen Bereich der Spindel 

15 zu halten, damit der oberste Trager von der Ein- 
speisungseinrichtung ubernommen werden kann. 
Die Spindeln mindestens der Ablagepositionen sind 
vorzugsweise auswechselbar angeordnet, damit 
eine voile Spindel durch eine leere ersetzt werden 

20 kann, wobei ein Sperrorgan vorgesehen ist, um zu 
verhindem, dass bei voller oder nicht angeordneter 
Spindel ein Trager durch die Entnahmeeinrichtung 
an dieser jeweiligen Ablageposition abgelegt wird. 
Im weiteren wird vorgeschlagen, an der Trans- 

25 porteinrichtung eine Bedruckungseinrichtung vorzu- 
sehen mit, zwischen der Transporteinrichtung und 
der Bedruckungseinrichtung, einer kreuzartig, vier- 
armtg ausgebildeten Obertragungseinrichtung, um 
die Trager von der Transporteinrichtung auf die Be- 

30 druckungseinrichtung und zuruck zu ubertragen, 
wobei mindesfens eine Zwischenablage bzw. Vor- 
ratspositton vorgesehen ist, an bzw. von welcher 
Trager bei Unferbruch entweder der Transportein- 
richtung und/oder der Bedruckungseinrichtung ab- 

35 gelegt bzw. entnommen werden kdnnen, damit der 
Betrieb jeweils der anderen Einrichtung nicht zu un- 
terbrechen ist. 

Die Sfeuerung der erfindungsgemass vorgeschla- 
genen Vorrichtung bzw. der Transporteinrichtung, 

40 der Bearbeitungseinrichtungen, der Enfnahme- bzw. 
Einspetsungsetnrichtungen etc. erfolgt vorzugsweise 
mittels eines sogenannten Dafen-Bus-Systems, um 
die Verkabelung moglichst einfach zu halten. Durch 
die Wahl eines Daten-Bus-Sysfems wird auch die 

45 Stdrungsdiagnose verbessert. 

Die Ausgestaltung von bevorzugten Ausfuhrungs- 
varianten von erfindungsgemassen Bearbeifungs- 
vorrichtungen ist in den abhangigen Anspruchen 2 
bis 15 charakterisiert. . 

50 Weiter vorgeschlagen wird ein Verfahren zum 
Betrieb einer erfindungsgemassen Vorrichtung zur 
Bearbeitung bzw. Konfektionierung von scheibenar- 
tigen Informationstragern mit erhdhfer Kapazifaf 
nach dem Wortlaut von Anspruch 16. 

55 Varianten von erfindungsgemassen Verfahren 
sind in den abhangigen Anspruchen 17 bis 19 cha- 
rakterisiert. 

Die Erhdhung der Bearbeitungskapazftdt wird ei- 
nerseits dadurch erreicht, indem mindestens zwei 

60 verschiedenartige Informationstrager, d.h. Informati- 
onstrager mit unterschiedlichen Botschaften, gleich- 
zeitig in der Bearbeitungsvorrichtung bearbeitef 
bzw. konfekttoniert werden kdnnen. Um dies zu er- 
mdglichen, ist es einerseifs wichtig, dass von min- 

65 destens zwei verschiedenen Quellen Informations- 
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trager in die Transporteinrichtung eingefuhrt werden 
kdnnen. Dies kann z.B. erfolgen durch eine Spritz- 
gussmaschine, welche zwei voneinander getrennt 
angeordnete Spritzkammern beinhaltet, wobei die 
fur das Spritzen verwendefen Werkzeuge der bei- 
den Kammern unterschiedlich ausgestattet sein 
konnen. 

Weiter moglich isf die Verwendung von zwei von- 
einander getrennt angeordneten Spritzgussmaschi- 
nen Oder aber t dass an der Bearbeifungsvorrich- 
tung bzw. Transporteinrichtung Vorratspositionen 
angeordnet sind, urn zusatzliche bzw. unferschiedli- 
che Informationstrager zu beinhalfen, welche fur 
das Bearbeiten in die Transporteinrichtung eingege- 
ben werden. 

Weiter ist es notwendig, dass beim Verwenden 
von mindestens zwei verschiedenen Informations- 
tragem an der Transporteinrichtung Speichermittel 
vorgesehen sind. damit jederzeit bzw. mindestens 
an der Eingabestelle und der Enfnahmesfelle fest- 
steht, welcher Informationstrager mit welcher Bot- 
schaft sich nun an der jeweiligen Position befin- 
det. 

Eine weitere Massnahme zur Erhdhung der Bear- 
beitungsgeschwindigkeit besteht darin, entlang der 
Transporteinrichtung bei einer Oder bei mehreren 
Bearbeitungseinrichfungen Vorratspositionen vorzu- 
sehen, damit im Falle des Unterbruches der einen 
oder der anderen Bearbeitungseinrichtung oder so 
gar der Transporteinrichtung bereits teilweise kon- 
fektionierle Informationstrager in die jeweilige Ein- 
richtung eingespiesen werden konnen, welche noch 
in Betrieb sind. Insbesondere bei einer Bedruk- 
kungseinrichfung hat sich diese Massnahme als 
vorfeilhaff erwiesen, indem Bedruckungseinrichtun- 
gen in der Regel stdrungsanfalliger sind als die ub- 
rigen Bearbeitungseinrichtungen. Andersetts aber 
arbeiten diese Bedruckungseinrichtungen in der Re- 
get wesentlich schneller, weshalb Unferbruche an 
dieser Einrichtung jeweils wieder wettgemacht wer- 
den kdnnen. Dazu ist es aber notwendig, dass zwi- 
schen Bedruckungseinrichtung und Transportein- 
richtung mindestens eine Ablage bzw. Vorrafspositi- 
on angeordnet wird. 

Die vorab beschriebenen Vorrichfungen, Einrich- 
tungen bzw. Verfahren eignen sich insbesondere 
fur Beschichtungs-, Lackierungs- und/oder Bedruk- 
kungsanlagen zum Bearbeiten der erwahnten schei- 
benartigen Informationstrager, wie Compact-Discs, 
Laser-Discs, Video-Discs, mini-Discs und derglei- 
chen. 

Selbstverstandlich aber eignen sich die erfin- 
dungsgemass vorgeschlagenen Vorrichtungen und 
Verfahren auch fur das Herstellen bzw. Bearbeiten 
von x-beliebigen scheibenartigen Substrafen, wo er- 
hohte Qualitat an den Bearbeitungsvorgang, die 
Moglichkeit des kompakten Anordnens der ver- 
schiedenen Anlagen und Einrichtungen und eine er- 
hohte Bearbeitungsgeschwindigkeif gefordert sind. 

Die Erfindung wird nun anschliessend beispiels- 
weise und unter Bezug auf die beigefugfen Figuren 
naher erlautert. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 schematisch dargestellt in Obendraufsicht, 



eine erfindungsgemass ausgebildete Transportein- 
richtung; 

Fig. 2 einen Querschnitt, von der Seite gesehen, 
durch die Transporteinrichtung von Fig. 1; 
5 Fig. 3 schematisch dargestellt, eine weitere Aus- 
gestaltung einer erfindungsgemass ausgebildeten 
Transporteinrichtung; 

Fig. 4 schematisch dargestellt in Obendraufsicht, 
eine gesamte Herstell-, Beschichtungs-, Lackie- 
10 rungs-, Bedruckungs- und Prufanlage von scheiben- 
artigen audiovisuellen Informafionsfragem; 

Fig. 5 einen Ausschnitt von Fig. 4, darsfellend 
die Ubertragungseinrichtung fur die Informationstra- 
ger von der Produktionseinrichtung in die Transport- 
15 einrichtung; 

Fig. 6 das Ubemahmeorgan der Ubertra- 
gungseinrichtung aus Fig. 5; 

Fig. 7 das Ubemahmeorgan aus Fig. 6 in der 
Produktionseinrichtung eingefahrenen Position fur 
20 das Ubernehmen von zwei CDs aus enfsprechen- 
den Produktionskammem; 

Fig. 8 eine Lackierungseinrichfung, getrennt an- 
geordnet von der Transporteinrichtung; 

Fig. 9 einen Querschnitt durch eine Belichfungs- 
25 kammer der Lackierungseinrichfung von Fig. 8; 

Fig. 10 in Obendraufsicht schematisch darge- 
stellt, eine Bedruckungseinrichtung, separat ange- 
ordnet zur Transporteinrichtung; 

Fig. 11 in seiflicher Perspektive. die gesamte 
30 Herstellungs- und Bearbeitungsvorrichfung, darge- 
stellt in Fig. 4, und 

Fig. 1 2 die Anlage aus Fig. 1 1 , weiter umfassend 
eine gestellaitig ausgebildete Kammer, um die An- 
lage weifgehendsf nach aussen abzuschirmen. 

35 

In Fig. 1 ist vereinfacht, schematisch in Oben- 
draufsicht, eine Bearbeifungsvorrichfung darge- 
stellt, beinhaltend eine Transporteinrichtung 1, wel- 
che auf einer Ablage bzw. Unferiage 2 angeordnet 

40 ist. Die Transporteinrichtung umfasst einen im we- 
sentlichen kretsrund ausgebildeten Transportpfad 3, 
entlang welchem eine Vielzahl von Aufnahmeposi- 
tionen bzw. Transporttellem 5 angeordnet ist, fur 
das Anordnen der scheibenartigen Informationstra- 

45 ger, wie beispielsweise Compact-Discs 7. 

Fur das genaue Posifionieren der Informationstra- 
ger werden diese mittels einer zentralen dffnung 
uber einem zentralen Vorsprung 9 des Tellers 5 ge- 
halten. Damit die Trager fesf auf dem Teller gehal- 

50 ten werden, kdnnen im Teller dffnungen vorgjese- 
hen sein, um ein Vakuum auszubilden bzw. um die 
Trager auf den Teller zu «saugen». 

Fig. 2 zeigt im Querschnitt die Transporteinrich- 
tung bzw. die Unferiage 2 aus Fig. 1. Dabei isf er- 

55 kennbar, dass die Aufnahmeposifion bzw. der 
Transportteller 5 durch eine Offnung bzw. den 
Transportpfad 3 in der Unferiage 2 uber eine Welle 
bzw. Spindel 1 1 mit einem unferhalb der Unferiage 
2 angeordneten Antriebsarm 13 verbunden ist. 

60 Selbstverstandlich kann es sich dabei auch um ein 
scheibenartiges Antriebsorgan 13 handeln, welches 
in einer zentralen Drehachse 15 an der Unferiage 2 
gelagert isf und weiches durch einen Anfriebsmofor 
17 angefrieben wird. Beim Anfriebsmofor 17 handett 

65 es sich beispielsweise um einen Servoanfrieb, der 
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intermtttierend betrieben wird, d.h. im Start/Stop-Be- 
trieb. 

Die auf dem Teller 5 zu bearbeitenden Trager 7 
werden in Schritten entlang dem Transportpfad 3 
bewegt, wobei die jeweiligen Ruhepositionen genau 
definierte Positionen am Pfad 3 sind. 

In Fig. 3 wird, wiederum in Obendraufsicht sche- 
matisch vereinfacht, eine weitere Transporteinrich- 
tung 1 dargestellt, umfassend eine im wesentlichen 
kreisrunde Scheibe 4, in deren peripheren Bereich 
die fellerartigen Auflagen 5 mit den Informationstra- 
gem 7 darauf angeordnet sind. Die felterartige 
Transporteinrichtung 4 wird wiederum urn eine zen- 
trale Drehachse 15 rotiert, betspielsweise angetrie- 
ben durch einen unterhalb des Tellers angeordne- 
ten Antriebsmotor 17, wie in Fig. 2 dargestellt. 

In Fig. 4 wird nun eine erfindungsgemasse Bear- 
beitungsvorrichtung mit der Transporteinrichtung 1, 
integriert in eine vollstandige Produktions- und Be- 
arbeitungsanlage, fur das Herstellen und Bearbeiten 
von scheibenartigen Informationstragem, dargestellt 
Bei diesen scheibenartigen Informationstragem 
kann es sich betspielsweise urn Compact-Discs, Vi- 
deo-Discs, Laser-Discs, mini-Discs und dergleichen 
handeln. In einer Produktionseinrichtung 21, wie 
beispielsweise einer Spritzgussmaschine, werden 
die Informationstrager 27 in einer Spritzgusskam- 
mer 25 gespritzt. 

In Fig. 4 und analog in Fig. 5 ist die Spritzkam- 
mer in geoffnetem Zustand dargestellt, womit der 
frisch bzw. roh gespritzte Informationstr&ger durch 
eine Obertragungseinrichtung aus der Spritzguss- 
maschine entnommen werden kann. Ein Ubernah- 
meorgan 30, drehbar gelagert in einer Drehachse 
31 und gehalten bzw. angetrieben durch eine Steu- 
ereinheit 29, umfasst endstandig einen Obemahme- 
abschnitt 33 mit einer Mftnehmerpartie 35. An die- 
ser Mitnehmerpartie sind vorzugsweise Saugpartien 
vorgesehen, damit der scheibenartige Informations- 
trager 27 daran saugend festgehalten werden kann. 
Das Ubernahmeorgan kann in den Spalt 23 der 
Spritzgussmaschine 21 eingeschwenkt werden, um 
den scheibenartigen Informationstrager 27 zu uber- 
nehmen. 

Anschliessend wird das Obemahmeorgan 30 
nach aussen geschwenkt, wodurch nun der Trager 
27 durch eine Einspeisungseinrichtung 37 Gbemom- 
men werden kann. Wiederum beinhaltet die Ein- 
speisungseinrichtung 37 ein armartig ausgebildetes 
Einspeisungsorgan 41, umfassend endstandig eine 
Mitnehmerpartie 43. Mtttels eines Antriebes bzw. ei- 
ner Steuerung 39 wird die Mitnehmerpartie in Rich- 
tung zum Obemahmeorgan 30 geschwenkt, um den 
Trager 27 zu ubemehmen. 

Anschliessend wird der Einspeisungsarm 41 in 
Richtung zur Transporteinrichtung 1 geschwenkt, 
um den Trager 27 an einer Aufnahmeposition 43 
abzulegen bzw. in die Transporteinrichtung einzu- 
speisen. Die Obertragungseinrichtung von Spritz- 
gussmaschine zu Transporteinrichtung ist deshalb 
zweiteilig ausgebildet, um ein moglichst rasches 
Ubertragen des Tragers zu ermdglichen. So kann 
wahrend des Herstellprozesses des Tragers in der 
Spritzgussmaschine das Obemahmeorgan 30 be- 
reits in Wartestellung nahe des geschlossenen 



S paltes 23 posttioniert werden, wahrenddem der 
Einspeisungsarm 41 einen Trager bei der Position 
43 ablegt. Sobald der Spalt 23 an_ der Spritzguss- 
maschine geoffnet wird, greift das Ubernahmeorgan 

5 30 in die Spritzkammer 25 ein, um den Trager 27 
zu ubemehmen, wahrenddem gleichzeitig der Ein- 
speisungsarm 41 in die Obemahmeposition gegen 
das Obemahmeorgan 30 geschwenkt wird. 
Da in der Regel die Spritzzyklen 3 bis 5 sec be- 

10 notigen, anderseits aber die geforderte Bearbei- 
tungsgeschwindigkeit beim anschliessenden Kon- 
fektionieren der Trager ebenfalls 4 bis 5 sec be- 
tragt, wird sofort ersichtlich, dass beim Obertragen 
der Trager es in der erforderlichen Zeit nicht mog- 

15 (ach ist, dass das Obemahmeorgan den der Spritz- 
gussmaschine entnommenen Trager Qber den gan- 
zen Weg transportiert und dass das Obemahmeor- 
gan wieder zuruckgeschwenkt wird. 

Der in die Transporteinrichtung an der Position 

20 43 eingegebene Trager 27 wird nun entlang dem 
Transportpfad 3 in Pfeilrichtung intermittierend 
transportiert, wobei zunachst wahrend der nachst 
drei folgenden Stoppositionen keine weitere Bear- 
beitung vorgesehen ist. Wahrend dieser Phase ist 

25 es wichtig, dass der eingegebene, noch warme In- 
formationstrager gekuhlt wird. Dies erfolgt uber eine 
entlang dem Pfad angeordnete Dusenanordnung 
45, aus welcher Reinluft gegen den Transportpfad 
3 geblasen wird. 

30 Diese Dusenanordnung 45 kann wetter mit einer 
lonisattonseinrichtung versehen sein, um allfillig am 
Informationstrager vorhandene statische Aufladung 
zu reduzieren. Falls notwendig, kann die ausgege- 
bene Reinluft gekuhlt sein, um den Informationstra- 

35 ger auf eine geforderte Temperatur zu kuhlen. 

Bei Position 57 an der Transporteinrichtung 1 ist 
eine Beschtchtungsanlage 51 angeordnet, wobei 
zunachst der Trager 27 von der Position 57 mittels 
eines zweiarmigen Schwenkorgans 53 in eine Ein- 

40 gabeposition 59 an der Beschichtungsanlage 51 
ubertragen wird. Gleichzeitig wird durch den ande- 
ren Arm ein bereits beschichteter Trager von der 
Position 59 zuruck an die Position 57 um eine 
Drehachse 55 bewegt. Bei der Beschichtungsanla- 

45 ge kann es sich um eine sogenannte Sputter-Anla- 
ge handeln, wie betspielsweise hergestellt durch die 
Firma Baize rs AG, um den Informationstrager mit 
einer Alumtniumschicht zu versehen. 

Nach erfolgter Beschichtung wird der Infomna- 

50 tionstrager wetterbewegt in Richtung zu einer Lak- 
kieranlage 61, einer Zentrifuge 63, in welcher ein 
mittig in der Lackieranlage 61 aufgetragener Lack 
gleichmassig nach aussen hin verteift wird, worauf 
der Trager 27 in eine Belichtungskammer 65 einge- 

55 fuhrt wird. Dies deshalb, da in der Regel fur das 
Lackieren von scheibenartigen Informationstragem 
licht- oder UV-hartende System© verwendet wer- 
den. Auf die spezielle Ausgestaltung der gesamten 
Lackierungsanlage wird spater unter Bezug auf 

60 Fig. 8 eingegangen. 

Nach erfolgter Lackierung des Informationstra- 
gers wird dieser weiter entlang dem Transportpfad 
3 in Position 83 bewegt, wo eine Entnahmeeinrich- 
tung 81 vorgesehen ist, welche zwei Transportarme 

65 82a und 82b umfasst. Diese Entnahmeeinrichtung 
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81 ist deshalb zweiarmig ausgebildet, urn gleichzei- 
tig einen fertig konfektionierten Informationstrager 
27 von der Position 83 des Transportpfades 3 zu 
entnehmen und einen an einer Prufstelle 85 bzw. 
Prufposttion 86 angeordneten weiteren Trager. 
Ourch Bewegung in Gegenuhrzeigersinn wird der 
Trager von Position 83 in Position 86 geschwenkt 
und gleichzeitig der Trager 27 von Position 86 in 
eine Ablageposition 68, von wetcher Abtageposition 
dann zu einem spateren Zeitpunkt der fertig konfek- 
tionierte und gepriifte Tr&ger entnommen werden 
kann. 

Zusatzlich zu den Ablageposiftonen 88 sind vor- 
zugsweise eine Oder mehrere Vorratspositionen 90 
vorgesehen, von wetchen ebenfalls roh hergestellte 
Trager in die Transporteinrichtung 1 bzw. in die Po- 
sition 83 eingegeben werden konnen. Dies ist dann 
wichtig, wenn beispielsweise die Produktionseinrich- 
tung 21 infolge Wartung oder Betriebsstdrung unter- 
brochen wird oder aber, wenn die Bearbeitungsge- 
schwindigkeif an der Transporteinrichtung schneller 
ist als die Produktionsgeschwindigkeit in der Pro- 
duktionseinrichtung 21. Weiter wird durch diese 
Vorratspositionen 90 ermdglicht, dass auch ein an- 
derer Informationstrager in das System eingespie- 
sen werden kann, beinhaltend beispielsweise eine 
andere Botschaft als die Informationstrager, welche 
in der Produktionseinrichtung 21 hergesteltt werden. 

So ist es mit einer in Fig. 4 dargesteflten erfin- 
dungsge masse n Herstellungs- und Bearbeitungsarv 
lage mdglich, gleichzeitig eine Compact-Disc, bein- 
haltend klassische Musik, und eine Compact-Disc, 
beinhaltend Volksmusik, zu bearbeiten. Allerdings 
ist es wichtig, dass mrttets Speichermitteln erfasst 
und festgehalten wird, welche Compact-Disc wann 
eingegeben wird und welche Compact-Disc sich 
schlussendlich an welcher Ablageposition befindet. 
Es ist also wichtig, dass an den jeweiligen Ablage- 
positionen immer nur die eine Oder die andere Art 
von Compact-Discs abgelegt wird. 

In Fig. 5 ist die Ubertragungseinrichtung fur das 
Obertragen der Informationstrager von der Produkti- 
onseinheit 21 in die Transporteinrichtung 1 aus 
Fig. 4 schematised und in Vergrdsserung darge- 
stellt. Dabei sind dieselben Teile aus Fig. 4 und 5 
mit denseiben Bezugszeichen bezeichnef. Fur den 
Betrieb dieser Ubertragungseinrichtung ist es 
selbstverstandlich wichtig. dass das Ubernahmeor- 
gan 30 und die Einspeisungseinrichtung 37 aufein- 
ander abgestimmt bzw. synchron betrieben werden. 
Es ist also wichtig L dass die Ubergabe des Informa- 
tionstragers vom Ubemahmeorgan 30 auf den Ein- 
speisungsarm 41 exakt erfolgt, da ansonsten wert- 
volle Zeit vertoren geht und zudem die Gefahr be- 
steht, dass ein Infotrdger nach unfen fallen kann. 

Die beiden Fig. 6 und 7 sind in einer gemeinsa- 
men Darstellung zusammengefasst, wobei Fig. 6 
ein Ubemahmeorgan in ausgefahrener Position dar- 
stellt, wahrenddem in Fig. 7 das Ubemahmeorgan 
in eingefahrener Position in der Produktionseinrich- 
tung dargestellt ist. 

In Fig. 6 ist eine bevorzugfe Ausfuhrungsvariante 
des Ubernahmeorgans 30 dargestellt, wobei am an- 
gewinkelt veriaufenden Obernahmeabschnitt 33 
zwei Mitnehmerpartien 26a und 26b angeordnet 



sind. Dadurch wird es mdglich, aus einer Spritz- 
gussmaschine 21, beinhaltend zwei voneinander 
getrennfe Spritzkammem 25a und 25b, beim Offnen 
der Spritzgussmaschine zwei Informationstrager zu 

5 entnehmen. 

Eine derartige, zwei Spritzkammem aufweisende 
Produktionseinrichtung 21 ist in Fig. 7 dargestellt, 
wobei das Ubemahmeorgan 30 in der der Spritz- 
gussmaschine eingreifenden Position dargestellt ist. 

10 In diesem Falle ist es selbstverstandlich notwendig, 
dass auch am Einspeisungsarm 41 zwei Mitneh- 
merpartien 43 angeordnet sind, urn die beiden aus 
der Spritzgussmaschine entfemfen Trager zu uber- 
nehmen. Durch die zweifache Ausgestaltung der 

15 Ubertragungseinrichtung wird es mdglich, in der 
gleichen Zeit doppelf soviele Trager in die Trans- 
porteinrichtung einzugeben. 

In Fig. 8 ist schematisch und in Obendraufsicht 
eine Lackierungseinrichtung 65 dargestellt, welche 

20 separat, d.h. nicht integriert, zur Transporteinrich- 
tung angeordnet ist. Wiederum wird analog zur Be- 
schichtungseinrichtung 51, beschrieben unter Bezug 
auf Fig. 4, von einem zweiarmig ausgebildeten 
Obertragungsorgan 60 ein Trager von der Position 

25 59 in Position 62 bei der Lackierungseinrichtung 65 
eingeschwenkt Die Lackierungseinrichtung 65 um- 
fasst ebenfalls einen erfindungsgemass ausgebilde- 
ten kreisrunden Transportpfad 67, entlang welchem 
die Informationstrager 27 transportiert werden. Zu- 

30 nachst gelangt der Informationstrager zum Lackie- 
rungsorgan 61, wo im zentralen Bereich ein kreis- 
runder «Wulst« von einem Beschichtungsmaterial 
ausgegeben wird. 

In einer Zentrifuge 63 wird der TrSger 27 kurzzei- 

35 tig mit hoher Geschwindigkeit rotiert, wie beispiels- 
weise mit 3200 bis 4000 U/min, damtt ein gleich- 
massig verteilter Lack auf der Oberflache des Tra- 
gers gebildet wird. Peripher wird abgeschleuderter 
Lack aufgefangen und rezykliert. Eine ringfdrmrg 

40 angeordnete Absaugduse garantiert die Absaugung 
aller austretenden Lackierungspartikel, einerseits 
um die Substrate nicht zu benetzen (verschmutzen) 
und anderersQits um das Austreten dieser Stoffe zu 
verhindern. Schlussendlich wird der Trager 27 in 

45 eine Belichfungskammer 66 bewegt, in welcher der 
beispielsweise UV-hartende Lack ausgehdrtet wird. 

Wie aus Fig. 9 erkennbar, wird der Trdger 27 
durch eine schlitzartige Offnung 27 in die Kamrner 
66 hineinbewegt, wobei die Belichtungskammer vor- 

50 zugsweise zweiteilig ausgebildef ist, beinhaltend 
eine obere Abdeckung 65a und eine Basis 65b, da- 
mit fur die Wartung der Belichtungskammer der 
obere Teil 65a beispielsweise weggeschwenkt wer- 
den kann. Durch diese schlitzartige Ausbildung der 

55 Einfuhrung bzw. Ausgabe des TrSgers 27 in die 
bzw. aus der Belichtungskammer wird sicherge- 
stellt, dass seittich kein Licht bzw. kein UV-Licht 
nach aussen austritt. Dies ist deshalb wichtig, weil 
einerseits beispielsweise beim Eintritt Richtung Zen- 

60 trifuge austrefendes UV-Licht bereits den Hartungs- 
vorgang auslosen konnte, womit eine nicht gleich- 
massige Aushartung der Lackierung erfolgen kann, 
und anderereits aus sicherhertstechnischen Grun- 
den. um das Bedienungspersonal nicht zu gefahr- 

65 den. 
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Nach erfolgter bzw. abgeschlossener Lackierung 
wird der TrSger 27 an die Position 62 weiterbewegt, 
wo er mittels des Schwenkorgans 60 zuruck in Po- 
sition 59 bewegt wird, urn in der Transporteinrich- 
tung 1 einer weiteren Bearbeitung zugefuhrt zu 
werden. 

In Fig. 10 ist schematisch und in Obendraufsicht 
eine weitere Ausgestaltung einer erfindungsgemas- 
sen Bearbeitungsantage dargestellt, wobei nun zu- 
s3tzlich zur Aniage von Fig. 4 eine Bedruk- 
kungseinrichtung 73 vorgesehen ist, um den Infor- 
mationstrager zu bedrucken. Dabei wird ein 
Informationstrager 27 von Position 69 an der Trans- 
porteinrichtung 1 durch ein vierarmig kreuzartig 
ausgebildetes Obertragungsorgan 70 entnommen, 
um zunachst in einer Viertelkreisbewegung in Posi- 
tion 71 bewegt zu werden. Gleichzeitig wird ein be- 
druckter Informationstrager 27 von Position 72 in 
Position 72a bewegt. Wiederum gleichzeitig werden 
durch die betden ubrigen Arme ein bereits bedruck- 
ter Informationstrager in die Position 69 eingegeben 
sowie ein nicht bedruckter Informationstrager in die 
Position 72. Anschiiessend wird der zu bedrucken- 
de Informationstrager mindestens durch eine der 
nachfolgenden Bedruckungseinheiten 74a, b, c Oder 
d bedruckt. Da bekanntlich verschiedene Informati- 
onstrager gleichzeitig in der Bearbeitungsantage be- 
arbeitet werden konnen, sind entsprechend unter- 
schiedliche Bedruckungseinheiten vorzusehen. 

Nach erfolgtem Bedrucken wird beispielsweise an 
Position 75 der Druck fixiert Oder auf seine Qualitat 
uberpruft. Zuruck an Position 72, erfolgt die Ein- 
speisung des bedruckten Informationsfragers wie 
oben beschrieben. 

Da Bedruckungseinrichtungen in der Regel we* 
sentlich schneller arbeiten als die ubrigen Bearbei- 
tungsvorrichtungen, jedoch wesentlich stdrungsan- 
falliger sind, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, 
eine Ablage- bzw. Vorratsposition 77, d.h. einen so- 
genannten Bypass-Puffer, vorzusehen. An dieser 
konnen bedruckte Informationstrager abgelegt wer- 
den, falls die Bedruckungseinrichtung 73 mit erhdh- 
ter Frequenz arbeitet als die ubrigen Bearbeitungs- 
stationen. Wenn nun aber die Bedruckungseinrich- 
tung infolge einer Stdrung unterbrochen wird, 
konnen die ubrigen Bearbeitungsstationen bzw. die 
Transporteinrichtung weiterbetrieben werden, indem 
bereits bedruckte Informationstrager in den Trans- 
portpfad eingespiesen werden. Ebenso kdnnen 
noch nicht bedruckte Informationstrager an einer 
weiteren Abiageposition abgelegt werden, um dann 
spater bedruckt zu werden. 

In Fig. 11 ist die in den Fig. 4 bzw. 10 in Oben- 
draufsicht schematisch dargesteltte Herstellungs- 
bzw. Bearbeitungsantage in Perspektive, von der 
Seite aus gesehen, dargestellt. Dabei sind wiede- 
rum dieselben Teile mit denselben Bezugszeichen 
bezeichnet, wodurch sich eine Erklarung von 
Fig. 11 erubrigf. Deuttich ist in Fig. 11 erkennbar, 
dass die gesamte Produktions- und Bearbeifungs- 
anlage ausserst kompakt angeordnet werden kann, 
d.h., dass der gesamte Raumbedarf relativ klein ist. 
Dies im Gegensatz zu den herkdmmlich bekannten, 
langs ausgedehnten Bearbeitungsanlagen, wo die 
verschiedenen Bearbeitungsstationen beidseitig ei- 



ner langs ausgedehnten Transportstrasse angeord- 
net sind. Durch das zusatzliche Vorsehen von ver- 
schiedenen Ablage- bzw. Vorratspositionen wird es 
zudem mdglich, die Bearbeitung der Informations- 

5 trager mit erhohter Geschwindigkeit und zudem mit 
erhohter Betriebssicherheit durchzufuhren. Auch 
wenn die eine Oder die andere Bearbeitungseinrich- 
tung Oder selbst die Produktionseinrichtung fur das 
Rohherstellen der Informationstrager infolge War- 

10 tung oder Betriebsstorung stillgelegt werden muss, 
konnen die ubrigen Bearbeitungseinrichtungen bzw. 
die gesamte Aniage in Betrieb gehalten werden, in- 
dem von einem Vorrat die jeweiligen Informations- 
trager eingespiesen werden kdnnen. 

15 Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemassen Be- 
arbeitungsantage tiegt auch darin, dass relativ we- 
nig «bewegte» Elemente vorhanden sind und das 
^Handling* der Trager bzw. der Discs sehr einfach 
ist. 

20 Da die Bearbeitung derartiger Informationstrager 
in im wesentlichen staubfreier Umgebung zu erfol- 
gen hat, wird weiter vorgeschlagen, die Aniage, bei- 
spietsweise dargestellt in Fig. 11, nach aussen hin 
gegen das Eindringen von Staub abzuschirmen. 

25 Dies erfolgt vorteilhafterweise dadurch, indem zu- 
mindest die zentrale Transporteinrichtung mit der 
Beschichtungseinrichtung 51 und der Lackie- 
rungseinrichtung 65 in einer gestellartigen Filter- 
bzw. Umlufteinheit bzw. in einem sog. Reinraum, 

30 wie in Fig. 12 dargestellt, angeordnet wird. Dabei 
wird vorzugsweise zentral sogenannte filtrierte Rein- 
luft eingefuhrt, wobei aber auf die eingangs er- 
wahnten Dusen fur das Spulen der frisch herge- 
stellten Informationstrager mit Reinluft nicht verzich- 

35 tet werden kann. Das Anordnen eines derartig 
gestellartigen Geh&uses hat auch weiter den Vor- 
teil, dass die verschiedenen Komponenten an die- 
sem Gestell befestigt werden konnen. Insbesondere 
kdnnen auch notwendige sicherheitstechnische Ele- 

40 mente, wie Schutzscheiben, Schutzbtenden, etc. 
angebracht werden. 

Die Ausgestaltung eines derartigen Gestelles ist 
in Fig. 12 schematisch dargestellt. 

Bei den in den Fig. 1 bis 12 dargestellten Anla- 

45 gen, Einrichtungen bzw. Anlageteilen handett es 
sich selbstverstandlich nur um Beispiele, welch© in 
x-beliebiger Art und Weise abgeandert, modiffiziert 
oder variiert werden kdnnen. 

Auch ist es selbstverstandlich mogiich, die in den 

50 Fig. 1 bzw. 3 erfindungsgemSss dargestellten 
Transporteinrichtungen an den verschiedenen Bear- 
beitungseinrichtungen, wie beispielsweise in den in 
Fig. 8 und 10 dargestellten, zu verwenden. Auch ist 
es unemeblich, ob die Transporteinrichtung gemass 

55 den Fig. 1 und 3 fur sich atlein verwendet wird oder 
integriert in einer gesamten Herstetlungs- und Bear- 
beitungsantage, wie beispielsweise in den Fig. 4, 
10 und 11 dargestellt. Der Vorteil der erfindungsge- 
mass definierien Bearbeitungsantage liegt auch dar- 

60 in, dass die verschiedensten Bearbeitungskompo- 
nenten der Transporteinrichtung 1 beigestellt wer- 
den kdnnen bzw. in diese integriert werden konnen. 

Auch die Steuerung der erfindungsgemass bearv 
spruchfen Vorrichtung bzw. Aniage kann auf vielfal- 

65 tigste Art und Weise erfolgen. Als vorteilhaft hat es 
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sich erwiesen, fur die Steuerung ein sogenanntes 
Dafen-Bus-System zu verwenden, indem auf diese 
Art und Weise auf eine aufwendige Verkabetung 
der gesamfen Anlage verzichfef werden kann. Doch 
sei in diesem Zusammenhang auf die vietfaltigsten 5 
Systeme verwiesen, wetche in diesem Zusammen- 
hang fur die Steuerung von Anlagen angeboten 
werden. 

Petentansprueho 10 

1. Vonichtung zum Bearbeiten von scheibenarti- 
gen Informationsfragern, gekennzeichnef durch min- 
destens eine karussellartige Transporteinrichfung 

(1) mit einem ringformig ausgebildeten Transport- 15 
pfad (3) mit entlang dem Pfad angeordneten Auf- 
nahmepositionen (5) fur das Anordnen der Trager 
(7, 27) und mit einem infermittierenden, unidirektio- 
nalen Antrieb, um die Aufnahmepositionen enftang 
dem Pfad um eine zentrale Orehachse (15) in Start/ 20 
Sfop-F6rderschritten zu rotieren, um die Trager Be- 
arbeitungsstationen (51. 65, 73) zuzufuhren und 
von diesen wegzubewegen. 

2. Vonichtung nach Anspruch 1 f dadurch ge- 
kennzeichnef, dass die Aufnahmepositionen Aufla- 25 
geteller (5) aufweisen mit im Tellerbereich angeord- 
neten Offnungen fur das Anlegen eines Vakuums, 

um Trager (7, 27) auf dem Teller zu halten. 

3. Vonichtung nach einem der Anspruche 1 oder 

2, dadurch gekennzeichnef, dass mindesfens ent- 30 
lang einem Abschnitt des Transporfpfades minde- 
sfens eine Dusenanordnung (45) vorgesehen ist, 
ausgebildef, um sogenannfe Reinluft gegen den 
Pfad auszugeben, wobei vorzugsweise an der An- 
ordnung eine lonisafionseinrichfung angeordnef ist 35 
um statische Aufladung an den Tragern zu reduzie- 

ren. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 

3. dadurch gekennzeichnet, dass an der Transport- 
einrichfung mindestens eine karussellartige Einspei- 40 
sungs- und/oder Entnahmeeinrichtung (37, 53, 81) 
vorgesehen ist, um Trager (7, 27) Aufnahmepositio- 
nen (43, 57, 83) zuzufuhren bzw. von diesen zu 
entfemen, wobei mindesfens eine Einspeisungs- 
und/oder Entnahmeeinrichtung (81) mindesfens 45 
zwei Arme (82a, 82b) aufweisf, welche um eine 
weitere zentrale Drehachse rofierbar sind, und wo- 
bei jeder Arm mindesfens ein Halfeorgan aufweisf, 

um daran einen Trager wieder Idsbar festzuhalfen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 50 
kennzeichnef, dass der von den beiden Armen ein- 
geschlossene Winkel s 90°, vorzugsweise 30° bis 

60°, betrSgt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnef, dass mindesfens zwei 55 
Einspeisungseinrichfungen fur das Einspeisen von 
Informationsfragern in die Transporteinrichtung vor- 
gesehen sind, um zu ermdgltchen, dass von minde- 
sfens zwei ortlich getrennfen Quelten Trager zur 
Bearbeifung in die Transporteinrichfung einspeisbar 60 
sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnef, dass entlang der min- 
desfens einen Transporteinrichfung (1) Bearbei- 
tungsstationen (51, 65, 73) angeordne sind, vorge- 65 



sehen, um die Informafionstrager (7, 27) zu be- 
schichten, zu lackieren und/oder zu bedrucken. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnef, dass, vorzugsweise di- 
rekt auf dem Pfad angeordnet. mindestens eine Be- 
schichtungs- oder Lackierungssfafton (65) vorgese- 
hen ist, vorgesehen, um die Trager mit einem licht- 
oder UV-hartenden Material zu versehen, mit einer 
Belichtungskammer (66), wobei der Pfad (67) vor 
und nach der Kammer durch eine schlitzartige 6ff- 
nung gefuhrt ist, derart dimensioniert, dass der Tra- 
ger hindurch in die bzw. aus der Kammer franspor- 
tierbar ist, um so ein Ausfreten des sichfbaren bzw. 
des UV-Lichtes aus der Kammer weitgehendst zu 
verhindem. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

8. dadurch gekennzeichnef, dass zwischen einer 
vorgeschalteten Produktionseinrichtung (21) zur 
Rohhersfellung des Informationsfragers, wie bei- 
spielsweise einer Spritzgussmaschine oder einer 
Presse, und der Transporteinrichtung (1) eine Ober- 
tragungsanordnung vorgesehen ist, welche minde- 
sfens zweiteilig ausgebildef ist, beinhaltend ein 
Ubemahmeorgan (30), um den Trager aus der Pro- 
duktionseinheif zu enfnehmen, und eine Einspei- 
sungseinrichtung (37). um den Trager. vom Ober- 
nahmeorgan Qbemehmend, in die Transporteinrich- 
tung einzugeben. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnef. dass das Ubemahmeorgan hebelartig 
um eine weitgehendst endstandige Drehachse dreh- 
bar ausgebildef ist mit einem am der Drehachse 
entgegengesetzten Ende angeordneten, angewinkelf 
verlaufenden Obernahmeabschnitt (33). an welchem 
mindestens eine, vorzugsweise zwei, vorzugsweise 
mit Saugpartten versehen© Mifnehmerparfie(n) (26a, 
26b, 35) vorgesehen ist (sind), um den Trager aus 
der Produktionseinheit zu entfemen. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnef, dass an der Trans- 
porteinrichtung mindesfens eine Ablage- und/oder 
eine Vorrafsanordnung (77, 80, 90) vorgesehen ist 
mit mindesfens einer Ablage- Oder Vorratsposition. 
ausgebildef fur die Aufnahme von bearbeifefen Tra- 
gern oder Tragern, welche besfimmf sind. in die 
Transporteinrichtung fur die Bearbeifung eingege- 
ben zu werden. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnef, dass gleichzeitig mehrere Ablagepo- 
sifionen und mindesfens eine Vorratsposition, alle 
beinhaltend eine zentrale Spindel, uber welche die 
Trager mittels einer zentralen Offnung einfuhrbar 
sind, vorgesehen sind, wobei die Vorratsposition 
eine Hubeinrichfung umfassf, um den fur die Bear- 
beifung vorgesehenen Tragervorrat im endstandi- 
gen Bereich der Spindel zu halten, damit der ober- 
sfe Trager von der Einspeisungseinrichtung uber- 
nommen werden kann. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Spindeln mindestens der 
Ablagepositionen auswechselbar angeordnef sind, 
um eine voile Spindel durch eine leere ersefzen zu 
konnen, wobei ein Sperrorgan vorgesehen ist, um 
zu verhindern, dass bei voller oder nicht angeord- 
neter Spindel ein Trager durch die Entnahmeein- 
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richtung an dieser jeweiligen Ablageposition abge- 
legt wird. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bedruk- 
kungseinrichtung (73) vorgesehen ist mit zwischen 
der Transporteinrichtung (1) und der Bedruk- 
kungseinrichtung einer kreuzartig vierarmig ausge- 
bildeten Ubertragungsein richtung (70), urn die Tra- 
ger (7, 27) von der Transporteinrichtung in die Be- 
druckungseinrichtung und zuruck zu ubertragen, 
wobei mindestens eine Zwischenablage bzw. Vor- 
ratsposition (77) vorgesehen ist, an bzw. von wel- 
cher Trager bei Unterbruch entweder der Transport- 
einrichtung und/oder der Bedruckungseinrichtung 
abgelegt bzw. entnommen werden konnen, damit 
jeweils der Betrieb der anderen Einrichtung nicht zu 
unterbrechen ist 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, dass fur die Steue- 
rung ein Daten-Bus-System vorgesehen ist. 

16. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung 
nach einem der Anspruche 1-15 zur Bearbeitung 
bzw. Konfektionierung von scheibenartigen Informa- 
tionstragern, dadurch gekennzeichnet. dass Infor- 
mationstrager von zwei verschiedenen Quellen, ei- 
ner Doppelkammer-Spritzgussmaschine. von zwei 
verschiedenen Spritzgussmaschinen, von einer 
Spritzgussmaschine und einer Vorratseinrichtung 
Oder von zwei Vorratseinrichtungen mittels minde- 
stens zwei Einspeisungseinrichtungen und/oder 
mindestens einer zweiarmig ausgebildeten Einspei- 
sungseinrichtung zur Bearbeitung in die Transport- 
einrichtung eingegeben werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die eingegebenen Trager ent- 
lang einem Transportpfad zur Bearbeitung gefuhrt 
werden, wobei Speichermittel vorgesehen sind, urn 
die jeweils vom Trager der einen Quelle eingenom- 
menen Aufnahmepositionen bis zur Entnahme nach 
vollstandig erfolgter Bearbeitung immer dieser einen 
Quelle zuzuordnen, damit die Trager der einen 
Quelle einer dazu vorgesehenen Ablageposition zu- 
gefuhrt werden, an welcher wiederum nur Trager 
der einen Quelle abgelegt werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 16 
Oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass bei Unter- 
bruch der Einspeisung von einer Spritzgussmaschi- 
ne Trager von einer Vorratseinrichtung in die Trans- 
porteinrichtung eingespiesen werden, bis der Unter- 
bruch behoben ist. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 
18, dadurch gekennzeichnet, dass bei Unterbruch 
der Bedruckungseinrichtung die Transporteinrich- 
tung von der Zwischenablage zwischen Transport- 
einrichtung und Bedruckungseinrichtung mit be- 
druckten Tragern gespiesen wird und dass bei Wie- 
deraufnahme der Bedruckung die Zwischenablage 
wieder aufgefullt wird, indem die Bedruckungsein- 
richtung mit gegenuber der Transporteinrichtung er- 
hohter Geschwindigkeit betrieben wird. 

20. Beschichtungs-, Lackierungs- und Bedruk- 
kungsanlage mit integriertem Qualitatsprufsystem 
zum Bearbeiten von Compact-Discs, Laser-Discs, 
Video-Discs oder Mini-Discs, mit einer Vorrichtung 
nach einem der Anspruche 1 bis 15. 
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